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DESCRIZIONE ®M 2 00.1 




Titolo: «Dispositivo e processo di iniezione di oggetti in materia plastica» 
A nome:SIPA Societa Industrializzazione Progettazione Automazione pA 
di nazionalita italiana 

con sede in Vittorio Veneto (TV) - Via Caduti del Lavoro, 3 
Inventori: Matteo ZOPPAS, Massimo CORAN, Jader PAVANETTO 
Depositato il con j( nU mero 



* ** *** ** * 



CamPO dell'invftnyinno 

La presente invenzione si riferisce a un dispositive di stampaggio di 
oggetti in materia plastica, in particolare ad impianti per lo stampaggio ad 
iniezione in contemporanea di pluralita di articoli plastici quali le 
"preforme", che sono destinate ad essere successivamente soffiate per 
essere trasformate in contenitori, specialmente bottiglie o vasetti in 
plastica. La presente invenzione si riferisce anche al relative processo di 
stampaggio. 
Stato della tecnica 

Nel campo del contenitori, in particolare per alimenti, e piu in particolare 
di contenitori per liquidi, si e da tempo affermato I'utilizzo di material! 
plastici, tra i quali risulta molto diffuso il PET (polietilene tereftalato).Tali 
contenitori, pur potendo essere di vari tipi, verranno qui indicat. 
genericamente con il nome di bottiglie, che in effetti sono i contenitori piu 
utilizzati. 

Esistono due tipi principal! di processi di produzione di bottiglie di 
plastica, in entranibi i quali si produce un prodotto intermedio, la 
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coaiddette preform. „ primo <ipo d. processo viene ch,ama.o processo 
monoatedio e ,e revive macchine „ . „ 

neceesarie a meflerto ,n opera definiscono un impiante monostedio 
poiche aono atte a raaiizzare in mode conflnuo ed au.oma.ioo .1 oompleto 
proceaso di .raafonnazione de, materia* piasflco a partire dalla state 
granulare, fino ai contenitori finali pronti all uso. 

" SeCOnd ° tiP ° * Processo si ««*• sostenaalmente come i, praoedante 
con ,a dffferenza cha dope ,-iniezione per stempaggio delie preforme 
queate uiflme sono fatte raffreddara flno ad una de,em,inate .emperatera 
e tenute in un luogo di stoooaggio intermedio dove ai ra ffreddano flno 
a„a temperature ambiente. La parte de. pmceeso raiativa a, aoffiaggio ai 
svoige in temp, succeasivi e in q uaa.o oaso e neoesaario aottoporre 
preiiminarmente ia preforma ad un riscaldamente per rendarta 
suffloiantememe plastiche da sottoetare alio atadio di aoffiaggio. 
La prima faae del procesao di pmduzione di contenitori, che comprende 
10 etempaggio par iniezione di preforme, viene effettuato mediante 
stempi prowisfl di una piuralite di cavita di iniezione neiie qua,, viena 
inietteto un flusao d, res,na alto atato fuse e che rimangono chluae per un 
tempo determinate, sufflciante a conaenfl re „ raffreddamento e ,a 
ooneeguante aoiidiflcazione deile p reforme cosl da consentime m 
manipo.az.one aenza il rischio di deformarie. Poiche durante tele faae di 
raffreddamento e di consoiidamento delie prafon™, lo atampo e tenute 
ohiuao ed impegnate, quanta piO e iunga ,a f ase di raffeddamento 
all intemo deilo atampo tento piO ne riaulte ra „en.a.o i, pmceaao di 
Stempaggio. InfattCsolo dopo che lo atempo e liberate daile preforme 
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esso pud essere utilizzato per il ciclo successive 
E- da tenere pnesente che la fase complete di iniezione comprende la 
chiusura dei semistampi, rhteton. della resina fluida nelle cavita, i, 
raffreddamento di delta resina e il consolidamento della struttura delle 
rispettive preforme per consentime ,a manipolazione, Tapertura dei 
semistampi e festrazlone deile preforme. Q U esta fase, che condiziona 
dirattamente la produttivlta dellimpianto di produzione di contenitori. ha 
una durata superiore alle altre fasi operative successive svolte 
dall'impianto, difficiimente risulta abbravlabile, pertanto si e cercato 
soprattutto di ridume il tempo dl raffreddamento all'intemo dello stampo e 
di effettuame una parte sostanziale dope che si sono estratte le 
preforme fuori di esso. 

Con fincremento della praduttivita degll impianti di praduzione di bottiglie 
e altri tipi di contenitori di plastica e diventata sempra piu forte fesigenza 
di realizzare macchine di stampaggio sia monostadio che bistadio in cui 
g» stampi rimangano impegnafl nella operazione di iniezione e 
raffreddamento il minor tempo possibile. 

Impianti di stampaggio/soffiaggio della tecnica note prcvano a realizzare 
queato, estraendo .1 piu prasto possibile, dope foperazione di Iniezione, 
te preforme facendo praseguire la fase di raffreddamento in particolari 
Piastre di raffreddamento prowiste di bicchierini. Sono note piastre di 
raffreddamento che prevedono mezzi per II raffraddamento fb,zato delle 
prefonne utiltaando la circolazione di fluidi raffreddanti. 
Sulla piW df rgffraddamento sono pravisti un numem di bicchierini, 
che Hanno generate forma complementare a quelle estema delle 
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preforme e sulla quale i bicchierini sono tenuti in poslzione e raffreddati 
con un sistema a ricircolo di liquido di raffreddamento. II vantaggio 
dell'impiego di tali bicchierini consiste nei fatto che viene quasi eliminata 
la deformazione della struttura delle preforme nel corso del 
raffreddamento della plastica. 

Un ulteriore mezzo utilizzato per accelerare ancora di piu il ciclo 
produttivo di stampaggio in impianti di stampaggio/soffiaggio noti e 
quello di prevedere sulla piastra di raffreddamento bicchieri di 
raffreddamento in numero multiplo, per esempio un multiplo doppio o 
triplo, del numero di cavita di stampaggio present! in uno stampo di 
iniezione. In tal modo, mentre nello stampo si effettua I'iniezione di un 
determinato ciclo di preforme, le preforme del o dei cicli precedent! gia 
precedentemente estratte e tenute nei bicchierini della piastra di 
raffreddamento, svolgono Itepera di raffreddamento. Pertanto, 
scegliendo opportunamente il numero di bicchieri, la fase di 
raffreddamento puo essere fatta durare circa il doppio o il triplo del 
tempo necessario all'iniezione nello stampo. Un impianto di stampaggio 
per iniezione del tipo sopra descritto e divulgato nel documento IT- 
PN2000A000006. 

Questo impianto risulta alquanto complicato da realizzare e da gestire. 
Inoltre esso prevede un numero di component! alquanto elevato che ne 
rendono costosa la costruzione e la manutenzi'one. 
Sommar ip dell'invenzionft 

La presente invenzione ha per oggetto un dispositive di stampaggio per 
Iniezione di pref 9 rme, o di contenitori in generate, che superi gli 
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inconvenient! sopra citati, realizzando un dispositive, semplice, affidabile, 
che possa raggiungere una elevata produttivita, che sia economico nella 
sua realizzazione, nella gestione e nella manutenzione. 
Altro oggetto delta presente invenzione e di prevedere un processo di 
stampaggio di contenitori, in particolare di bottiglle, in materiale plastico 
adatto a linee di produzione di bottiglie ad alta velocita, che sia semplice 
da mettere in opera. 

Questi oggetti della presente invenzione sono realizzati, secondo un 
primo aspetto dell'invenzione, mediante un dispositive di stampaggio di 
oggetti in materia plastica che prevede uno stampo di iniezione 
comprendente due semistampi, atti a definire, in posizione chiusa, una 
pluralita di cavita di iniezione di detti oggetti, in cui detti semistampi 
dispongono di un moto traslatorio di allontanamento e awicinamento 
reciproco definente una posizione di chiusura ed una posizione di 
apertura, un braccio di estrazione di detti oggetti dallo stampo, munito di 
element." di presa reversibili di detti oggetti, prowisto di movimento 
traslatorio tra una prima posizione di inserimento nello spazio tra detti 
semistampi quando si trovano nella loro posizione di apertura e una 
seconda posizione esterna ai semistampi, una torretta di raffreddamento, 
prowista di due facce disposte in posizione reciprocamente opposta, 
ciascuna faccia comprendente una pluralita di bicchierini di 
condizionamento degli oggetti atti a trattenere questi oggetti, la torretta 
essendo sostenuta da mezzi che le consentono di effettuare un primo 
movimento di rotazione intomo ad un asse sostanzialmente orizzontale e 
un secondo movimento di traslazione verticale tra una prima posizione 
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superiore posta sotto il braccio di estrazione e una seconda posizione 
inferiore in cui il dispositive comprende un tavolo di estrazione degli 
oggetti, che dispone di elementi di afferraggio atti ad estrarre gli oggetti 
dai bicchierini della torretta e che e disposto al disotto di detta seconda 
posizione inferiore delle torretta. 

Secondo un ulteriore aspetto dell'invenzione gli scopi sopra indicati sono 
raggiunti mediante un processo di stampaggio per iniezione che 
presenta le caratteristiche della rivendicazione 6. 

Varianti preferite dell'invenzione sono descritte ne.le rivendicazioni 
dipendenti. Altri scopi e vantaggi della presente invenzione verranno resi 
palesi dalla seguente dettagliata descrizione, relative a realizzazioni 
preferite, ma che assolutamente non escludono possibili ulteriori varianti 
e perfezionamenti. 
Lista delle Figure 

la Fig. 1 rappresenta una vista laterale schematica deirimpianto 
secondo la presente invenzione in un primo stadio operativo; 

la Fig. 2 rappresenta una vista laterale in direzione della freccia A 
dell'impiarvto della Fig. 1; 

la Fig. 3 rappresenta una vista laterale schematica dell'impianto della 
Fig. 1 in un secondo stadio operativo; 

la Fig. 4 rappresenta una vista laterale in direzione della freccia A 
dell'impianto della Fig. 3; 

la Fig. 5 rappresenta una vista laterale schematica dell'impianto della 
C| '9- 1 in un terzo stadio operativo; 

la Fig. 6 rappresenta una vista laterale schematica dell'impianto della 
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Fig. 1 in un quarto stadio operativo; 

la Fig. 7 rappresenta una vista laterale schematica dell'impianto 
della Fig. 1 in un quinto stadio operativo; 

la Fig. 8 rappresenta una vista laterale schematica dell'impianto della 
Fig. 1 in un sesto stadio operativo; 

la Fig. 8a un dettaglio ingrandito della Fig. 8; 

la Fig. 9 rappresenta una vista laterale schematica deH'impianto della 
Fig. 1 in un settimo stadio operativo; 

la Fig. 9a un dettaglio ingrandito della Fig. 9; 

la Fig. 10 rappresenta una vista laterale schematica deH'impianto 
della Fig. 1 in un ottavo stadio operativo; 

la Fig. 10a un dettaglio ingrandito della Fig. 10; 
la Fig. 11 rappresenta una vista laterale schematica dell'impianto 
della Fig. 1 in un nono stadio operativo; 

la Fig. 11a un dettaglio ingrandito della Fig. 11; 
la Fig. 12 rappresenta una vista laterale schematica dell'impianto 
della Fig. 1 in un decimo stadio operativo; 

la Fig. 13 rappresenta una vista assonometrica ingrandita di un 
particolare dell'impianto secondo la presente invenzione; 
la Fig. 13a un dettaglio ingrandito della Fig. 13; 
la Fig; 14 rappresenta una vista assonometrica ingrandita di un 
particolare dell'impianto secondo la presente invenzione; 

le Figure 15a), b), c), d) rappresentano viste e sezioni di un altro 
particolare ingrandito dell'impianto secondo la presente invenzione; 
le Figure 16a), b), c), d) rappresentano viste e sezioni di un altro 
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particolare ingrandito dell'impianto secondo la presente invenzione; 

le Figure 17 , 18, 19, 20 rappresentano viste in pianta dello schema 
di funzionamento dell'elemento della Fig. 16 in quattro diversi stadi 
operativi; 

la Figura 21 rappresenta una vista laterale di un particolare 
ingrandito dell'impianto secondo la presente invenzione; 

la Figura 22 rappresenta una vista in pianta del particolare della 
Figura 21; 

le Figure 23, 24, 25 rappresentano rispettive viste in sezione secondo 
van piani del particolare della Figura 21. 

Descrizione di una forma di realizza^io n e preferita rtel|'inven 7 inn fi 
Secondo la presente invenzione e con particolare riferimento alle Figure, 
II dispositivo di stampaggio di preforme secondo I'invenzione comprende 
uno stampo di iniezione di tipo noto comprendente a sua volta due 
semistampi 1, 2 azionati da una pressa che, nella posizione chiusa di 
stampaggio, definiscono una pluralita di cavita di iniezione, non illustrate 
in dettaglio nelle Figure. II dispositivo prevede una struttura portante 4 
che sostiene un elemento di raccolta e trasferimento, ovvero un braccio 
di estrazione 3, prowisto di un movimento traslatorio in direzione della 
freccia C, in grado di farlo entrare nello spazio lasciato libera dai due 
semistampi 1, 2 al termine di un ciclo di iniezione. II braccio di estrazione 
3 e in grado di accogliere le preforme 5 che vengono rilasciate in modo 
noto dal semistampo superiore, mediante azionamento di un 
meccanismd a ghigliottina non illustrato in dettaglio nelle Figure. Questa 
operazione viene effettuata nel corso del movimento di inserimento del 
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braccio di estrazione 3 all'interno dello spazio lasciato libera tra i 
semistampi 1, 2 in seguito al quale le preforme 5 dopo I'operazione di 
iniezione vengono estratte dalla zona afferente lo stampo e sono accolte 
in appositi alloggiamenti. La funzione di questi alloggiamenti e quella di 
intercettare le preforme 5 rilasciate dal semistampo 1 mediante opportuni 
organi di presa sovrastanti il braccio 3, lasciandole cadere per gravita, e 
di raccoglierle in modo ordinato orientandole in senso verticale, cioe con 
il collo in alto. Dopo di che esse sono trasferite al di sopra della torretta 
rotante 6 ed infine di lasciarle cadere ancora per gravita entro il rispettivo 
bicchierino 7. 

II sistema di presa a ghigliottina compreso nel braccio di estrazione 3 
consente di sostenere le preforme durante il movimento di spostamento 
dallo spazio tra i semistampi fino alia zona di inserimento nella torretta di 
raffreddamento 6 e di rilasciarle con una semplice operazione di 
sfilamento. II braccio di estrazione 3 dispone di alloggiamenti per le 
preforme distribuiti in file e distanziati in modo tale da corrispondere 
esattamente a posizioni predefinite di bicchierini di raffreddamento 7 
della torretta 6. Ogni fila di alloggiamenti del braccio 3 e quindi atta a 
disporsi sopra una rispettiva fila di bicchierini 7 nella torretta rotante 6. 
Cid consente al braccio 3 di riempire in cicli successivi tutti i bicchierini 7 
disposti sulle facce della torretta rotante 6, scaricando di volta in volta un 
successivo carico di preforme 5 su un diverso gruppo di bicchierini 7, 
semplicemente spostando e posizionando nella posizione opportuna il 
braccio 3 in modo che la geometria di distribuzione degli alloggiamenti si 
disponga esattamente sopra successive geometrie delle facce 6', 6" 

10 
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della torretta rotante 6. II dispositive* di bloccaggio del braccio 3 e 
costituito da due piatti: un piatto superiore 40 di centraggio del collo che 
presenta un numero predefinito di fori di diametro di poco superiore a 
quello del collo della preforma ed un secondo piatto inferiore 41 mobile 
che e la ghigliottina vera e propria, con un numero di aperture asolate di 
larghezza inferiore al diametro del collo terminanti con un foro, che 
invece e di diametro superiore al collo della preforma. II secondo piatto 
41 e selettivamente scorrevole contra il primo piatto superiore. Le 
aperture asolate sono ciascuna composta da una prima porzione la cui 
sezione consente il passaggio del corpo della preforma, ma non del 
relativo collo, ed una seconda porzione la cui sezione consente il 
passaggio di tutta la preforma, ossia anche dell'anello di diametro 
maggiore disposto alia base del collo filettato. 

Preferibilmente, per facilitare I'intercettazione ed il centraggio della 
preforma in caduta la porzione superiore dei fori nel piatto superiore 40 e 
svasata verso I'alto con forma tronco-conica. 

Per quanta riguarda la torretta rotante 6, il suo compito e di ridurre la 
temperatura delle preforme che escono dalla pressa di iniezione. Essa e 
realizzata da un corpo a forma di parallelepipedo su cui sono disposte 
due facce opposte 6' e 6", su ciascuna delle quali e fissato un uguale 
numero di bicchierini di raffreddamento 7. Benche la descrizione si 
riferisca ad una variante in cui la torretta e prowista di bicchieri su due 
facce opposte, e possibile realizzare varianti conformi alia presente 
invenziohe- in cui., I bicchieri sono disposti solamente su una faccia 
oppure su un numero di facce maggiore di due, per esempio tre, quattro. 
1 •' n. i \ 
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In questo caso la forma in sezione della torretta corrispondera a quella 
della figura geometrica corrispondente. Queste soluzioni possono essere 
vantaggiose per altre produzioni orarie dello stampo oppure per altre 
dimensioni delle preforme. 

Ogni preforma e contenuta singolarmente da un rispettivo bicchierino 7, i 
quali sono scelti in funzione della preforma prodotta perche combacino 
perfettamente con il profilo estemo della preforma. Una forma di 
realizzazione preferita dei blcchierini 7 conforme all'invenzione e 
mostrata in dettaglio in particolare nelle Figure 14 e 15. 
Nel bicchierino sonb previsti vantaggiosamente, ma non 
necessariamente, anche mezzi di contenimento laterale delle preforme 5 
nei rispettivi bicchierini, per esempio si tratta di superfici di contenimento 
o guide 10', 10" dell'anello delimitante la parte filettata del collo, la 
cosiddetta baga 9. Queste guide sono atte a contenere e/o ridurre per 
contatto gli spostamenti radiali della estremita aperta della preforma 5 
dovuti a deformazioni termiche, quali per esempio quelle derivanti dalle 
precedent!" operazioni di movimentazione. Le guide 10*. 10" sono 
disposte simmetricamente rispetto a un piano meridiano del bicchierino, 
e si estendono nella direzione longitudinale del bicchiere stesso. Senza 
uscire dall'ambito dell'invenzione, le guide possono essere anche 
realizzate in uno solo elemento, che abbracci I'estremita aperta della 
preforma con un angolo di avvblgimento sufficiente, oppure in numero 
maggiore di due. 

Le guide 10', 10" sono conformate in modo da definire, sull'interno del 
bicchiere, delle superfici di appoggio laterale contro cui I'estremita 

' ■ • . S 
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aperta delta preforma 5 puo appoggiarsi lateralmente, owero in 
direzione radiale, a seguito delta sua deformazione. 
Chiaramente il tecnico del settore definira la forma delta cavita interna e 
delta superfici di appoggio laterale a partire delta geometria delta 
preforma, oppure definira entrambe, in modo da adattarle Tuna all'altra. 
La o le superfici di appoggio sono conformate e dimensionate in modo 
tale che tra essa (o esse) e la sezione dl appoggio delta preforma, 
prescelta peril contatto, sia interposta almeno una luce radiale minima, o 
anche una interferenza radiale massima, di valore predeterminato. 
Alternativamente, la (o le) superfici interne di contatto delta guide 
possono essere settori di una superficie svasata o troncoconica che si 
apre verso I'esterno del bicchierino, per tenere conto anche delta 
riduzione termica del diametro per esempio delta baga 9 o altra zona di 
contatto sull'estremita aperta. 

La superficie di imbocco delta guide pud realizzare un'ampia svasatura 
che si apre verso I'esterno, in modo da costituire un invito per le 
preforme che vengono infilate nel bicchierino. 

I dispositivi come sopra definiti permettono anche di raddrizzare 
preforme 5 gia deformate a caldo da una precedents manipolazione 
automatica, per esempio per trasportarle dallo stampo di iniezione ai 
bicchierini di raffreddamento. 

In una seconda forma di realizzazione preferita, le superfici 10' e 10" di 
contenimento sono ricavate dalla manica esterna 44 anziche dal corpo 
intemo 45. Questa seconda forma di realizzazione risulta piu semplice 
da produrre, e pud essere montata su un corpo intemo preesistente e 
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privo di prolungamenti superfici di contenimento 10' e 10"; inoltre pud 
realizzare in modo semplice un cambio formato delle preforme, nel 
senso che cambiando la manica esterna 44 un corpo interno 45 pud 
ospitare preforme con baghe di diametro diverse 

In corrispondenza della superficie di estremita 31 del bicchierino le due 
guide 10' e 10" sono ritagliate lateralmente lungo due piani assiali e 
parallel! cosi da formare due spazi di passaggio 42, 43 ai lati delle guide 
10' e 10". Dopo I'inserimento della preforma 5 questi spazi di passaggio 
definiscono una distanza H tra la superficie di estremita 31 del 
bicchierino e la baga 9 della preforma. 

In alternativa i mezzi di contenimento delle preforme 5 nei rispettivi 
bicchierini, possono essere costituiti da un sistema di risucchio dell'aria 
nella zona tra II fondo dei bicchierini e la calotta della preforma attraverso 
un canale 8, oppure di una combinazione dei due sistemi. Questo 
consente alia torretta 6 di eseguire una rotazione per la quale, quando 
una delle facce 6', 6" si trova rovesciata verso il basso, le preforme 5 
che si trovano nei bicchierini di quella faccia non cadono dai bicchierini 
7, poiche su di essi agisce sia la forza di gravita che la forza centrifuga 
dovuta dalla rotazione della torretta. La rotazione della torretta 6 attorno 
all'asse orizzontale X, ortogonale alia direzione C, consente alle due 
opposte superfici 6' e 6" di scambiare alternativamente la posizione di 
ciascuna faccia, disponendole a tumo verso I'alto o verso il basso, 
affacciando opportunamente geometrie di bicchierini 7 vuoti alle 
preforme 5 traspprtate dal braccio di estrazione 3. In varianti 
vantaggiose dell'invenzione e possibile definire altre posizioni spaziali 
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per I'asse X della torretta e che siano sghembe rispetto alia direzione C. 
II raffreddamento e ottenuto in modo noto, per esempio tramite la 
clrcolazione di acqua a bassa temperatura attorno a ciascun bicchlerino 
lungo condotti 11, 12. I bicchierini possono in modo noto essere anche 
utilizzati in funzione piu generate di un condizionamento delle preforme. 
Ciascuna delle facce piu larghe della torretta 6 e dotata di una pluralita di 
bicchierini 7 disposti in modo e in numero tale che essi possono essere 
raggruppati, secondo una pluralita di geometrie di distribuzione separate, 
geometricamente identiche, che possono contemporaneamente trovare 
posto nella stessa faccia. Ciascuna delle facce e coperta da una serie di 
gruppi similar! 13, mostrati in dettaglio ingrandito nelle Figure 13, 14, 21 
e 22, per esempio in forma di piastre rettangolari o quadrate, su cui sono 
fissati i rispettivi bicchierini 7 mediante inserimento di un tratto di 
estremita 15 opportunamente sagomato in un rispettivo foro di forma 
complementare ricavato sulla piastra 14. 

Le.file di bicchierini 7 di cui sono costituite le geometrie sono disposte 
preferibilmente tutte parallele tra loro, benche anche altre disposizioni 
siano utilizzabili ed inoltre I'intera area delle facce della torretta 6 e 
occupata da piastre 14 affiancate e dai rispettivi bicchierini 7. 
Le piastre 14 sono disposte una affiancata all'altra per il numero 
necessario a soddisfare le necessita di progetto relative alle dimensioni 
della torretta di raffreddamento 6, tenendo conto anche della grandezza 
dei bicchierini che e rapportata al diametro delle preforme. Infatti, quanta 
P«u grandi sono le. preforme, tanto piO limitato e il numero di bicchierini 
che vengono piazzati su ciascuna faccia 6', 6". Le dimensioni delle 
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piastre 14 sono definite in base al numero e/o al diametro dei bicchierini 
7 che vi debbono essere alloggiati, essendo vantaggioso avere una 
modularity dei componenti della torretta rotante 6. In tal modo la 
sostituzione dei bicchierini 7, quando risulta necessario cambiarli per la 
produzione di serie di contenitori di plastica di differente dimensione, 
risulta molto piu veloce e semplice. Inoltre il costo di realizzazione della 
torretta 6 risulta piu economico rispetto a quello di altre torrette di tipo 
noto. 

Un ulteriore vantaggio della disposizione prevista dall'invenzione e che le 
piastre 14 costituiscono principalmente un elemento di collegamento e 
sostegno meccanico tra i bicchierini 7 e risultano di costruzione piu 
semplice, non essendo attraversate da circuiti per I'acqua, I'aria o il 
vuoto. 

Le piastre 14 sono sostenute ad una loro prima estremita da una barra 
18 a forma di parallelepipedo che, oltre a sostenere le piastre 14, 
raggruppa i condotti necessari al funzionamento dei bicchierini 7 per 
svolgere le funzioni previste di condizionamento delle preforme. Si tratta 
in sostanza di condotti e di collettori 30, 31 di adduzione e di 
evacuazione del liquido di raffreddamento e di condotti per I'aria del 
sistema pneumatico per Taspirazione delle preforme nei bicchierini e 
opzionalmente, in varianti alternative dell'invenzione, per il soffiaggio di 
aria che serve per aiutare I'estrazione delle preforme dai bicchierini, in 
concomitanza all'azionamento dei mezzi meccanici di estrazione estemi, 
descritti piu avanti nella descrizione. Altre funzioni possono essere 
inserite nella barra 18, se ritenute necessarie. Al fine di facilitare le 
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operazioni di sostituzione delle piastre 14 ai variare delle dimensioni dei 
bicchierini, sulla barra 18 possono essere previsti di fori 34, 35 in numero 
maggiore di quanti effettivamente ne servano, disposti in posizioni 
opportune corrispondenti a differenti configurazioni di piastre 14. Nel 
disporre piastre 14 per una particolare dimensione dei bicchierini, alcuni 
dei fori 34, 35 risultano trovarsi in corrispondenza dei condotti utilizzati 
per i fluidi di lavoro, mentre altri fori vengono otturati mediante tappi non 
illustrati nelle Figure, perche non necessari. Nel caso che le piastre 14 
siano sostituite per disporre bicchierini 7 di altre dimensioni sulla torretta 
6, i fori che nel caso precedente erano utilizzati vengono otturati e quei 
fori 34, 35 che nel caso precedente erano otturati vengono posti in 
comunicazione con i circuiti dei fluidi che servono i bicchierini. Questa 
soluzione permette cosi di utilizzare una sola barra 18 per una gamma 
molto ampia di dimensioni di bicchierini. 

Le piastre 14 sono sostenute ad una loro seconda estremita da una 
seconda barra 19 di forma anche essa sostanzialmente a 
parallelepipedo. Se necessario, anche questa barra 19 pud accogliere 
elementi di servizio della torretta, in ulteriori varianti dell'invenzione. La 
barra 18 serve anche da collegamento strutturale con I'elemento di 
sostegno 33 di tutta la torretta che ne controlla anche la rotazione intorno 
all'asse X e gli spostamenti traslatori verticali. Se necessario le piastre 
possono essere costituite anche da piu piastre della medesima forma 
accoppiate insieme, per esempio per ragioni di rigidezza o di scelta 
progettuale. 

La torretta 6 risulta .cosi molto leggera perche non vi sono elementi che 

• ' i i • •' 
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riempiono la sua parte centrale che rimane vuota. La costruzione ne 
risulta semplificata e si presenta in modo modulare rendendo piu facile e 
rapida la sostituzione dei gruppi 13 di bicchierini, mentre in impianti di 
tipo noto la torretta rotante 6 deve essere sostituita nella sua interezza 
ogniqualvolta debbono essere sostituiti i bicchierini di raffreddamento per 
un motivo qualunque. 

Sono previsti nel dispositivo di stampaggio per iniezione di preforme 
dell'invenzione anche mezzi di comando e di controllo, non descritti in 
dettaglio, per il funzionamento dell'impianto e lo svolgimento del 
processo di stampaggio per iniezione, che fanno posizionare il braccio 3 
ad ogni estrazione di preforme prodotte in un ciclo di iniezione nella 
posizione corrispondente a quella di una sovrapposizione selettiva ai 
bicchierini da occupare sulle facce 6' e 6" esterne della torretta 6. In tal 
modo le preforme rilasciate dal braccio 3, mediante I'azionamento del 
meccanismo a ghigliottina, cadono per gravita nei bicchierini 7 di una 
faccia estema 6' o 6". 

La torretta rotante 6 e dotata di organi motori che ne comandano la 
rotazione, di tipo noto e non illustrati in dettaglio nelle Figure. 
La torretta rotante 6 dispone della possibility di alzarsi e/o abbassarsi, 
sostanzialmente verticalmente in modo controllato: le facce esterne della 
torre, che devono ricevere le preforme 5, devono essere quanta piu 
vicine ai rispettivi alloggiamenti del braccio 3 per assicurare un esatto 
centraggio ed inserimento delle preforme 5. Un aliontanamento verso il 
basso dal braccio 3 della torretta 6 ne permette la libera rotazione, senza 

che questa interferisca con il sovrastante braccio 3, oppure anche 

.i .*. 
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semplicemente con le preforme 5 sporgenti verso il basso. 
II dlspositivo di stampaggio, in conformita con I'invenzione, prevede 
mezzi di estrazione atti a selettivamente disimpegnare le preforme 5 
inserite nei bicchierini 7 al momento in cui il raffreddamento ha raggiunto 
la temperatura predeterminata. Generalmente e la temperatura alia 
quale la plastica ha una consistenza strutturale tale da consentire un 
ulteriore trasferimento delle preforme ad uno stadio successivo del 
processo di produzione, tuttavia la temperatura e scelta opportunamente 
in base al processo di produzione. 

Questi mezzi di rilascio sono illustrati in dettaglio con riferimento aile 
Figure dalla 16 alia 20. Essi sono costituiti da una struttura di supporto 
20 che sostiene una tavola 21 mediante un dispositivo di regolazione in 
altezza dal suolo 22. Questo dispositivo e vantaggiosamente prowisto di 
un sistema di sicurezza in caso di emergenza o di fuga del motore, per 
esempio per il caso in cui la torretta non si fermasse all'altezza giusta e 
proseguisse la sua corsa verso il basso. La tavola 21 sostiene nella sua 
faccia superiore una piastra 23 munita di una serie di fessure 26 
longitudinals disposte tutte parallelamente I'una all'altra e che occupano 
sostanzialmente tutta la superficie utile della piastra 23. La piastra e 
munita di mezzi opportuni, quali guide, non illustrati in dettaglio nelle 
Figure, atti a consentire il suo scorrimento nella direzione delle frecce D 
in entrambi i sensi rispetto alia tavola fissa 21, fissa al suolo o 
semplicemente alia struttura dell'impianto di stampaggio. L'attuazione 
del movimento traslatorio della piastra 23 si svolge per mezzo di un 
motore 24, o di altro mezzo equivalente di tipo pneumatico, idraulico o 
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eiettrico, che sia atto sia a posizionare la piastra 23 nel suo movimento 
che a mantenerla anche in qualunque posizione intermedia per tutto il 
tempo ritenuto necessario ad effettuare le operazioni di estrazione delle 
preforme . 

Queste fessure sono vantaggiosamente del tipo passante attraverso lo 
spessore della piastra 23 cosi da permettere alle preforme che vengono 
impegnate per I'estrazione dai bicchierini dalla torretta di cadere verso il 
basso e di passare anche attraverso la tavola 21 che dispone di una 
opportuna apertura nella parte centrale in corrispondenza della zona 
nella quale vengono estratte le preforme dai bicchierini delle facce 6', 6" 
della torretta 6 per permettere la loro caduta su un nastro trasportatore o 
in un contenitore opportuno, non illustrato trattandosi di elementi not! 
nella tecnica. Lo spessore della piastra 23 in corrispondenza del bordo 
delle fessure e scelto in modo tale che i bordi della fessura nei tratti o 
denti 29, 30 possano impegnare le baghe 9 delle preforme inserendosi 
nei ritagli 42, 43 definiti tra il bordo estremo 31 dei bicchierini 7, e la baga 
9. I denti di estrazione 29, 30 possono essere ricavati sulla piastra 23 
anche su barre 32 o elementi similar! di riporto, fissati alia piastra 23 
mediante viti 36. Anche altre soluzioni sono realizzabili senza uscire 
daU'ambito dell'invenzione. 

Lo spessore della piastra 23 e scelto in modo tale che i bordi della 
fessura possano impegnare le baghe 9 delle preforme senza che i ritagli 
42, 43 ricavati sul bordo estremo dei bicchierini 7, alia base degli 
elementi di contenimento o guida 10', 10" debba avere una altezza H 
troppo grande. La geometria delle fessure 26 present, sulla piastra 23 
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che si vede in pianta nella Figura 16a) e meglio comprensibile da quanta h?J? " 
illustrato dalle Figure 17, che si riferiscono solo ad una porzione della -o \i 
piastra 23, per esempio un terzo o la meta, ma che tuttavia descrive in 
modo ottimale la geometria delle fessure per tutta la loro estensione f& 
Nell'Esempio di realizzazione illustrato ci si riferisce al caso in cui sullal© i 
torretta di raffreddamento vi siano, per ogni faccia, un numero di N 
bicchierini tre volte superiore al numero di preforme raffreddate che * I 
vengono estratte dalla torretta ad ogni ciclo di estrazione. Questo 
| corrisponde anche ad un numero globale di bicchierini sulla torretta sei 
volte superiore a quello delle preforme prodotte in ciascun ciclo di 
stampaggio dello stampo. In questa variante di realizzazione in 
particolare sono rappresentate con dei cerchi a iinea sottile le tracce 
delle baghe delle preforme 5 nelle posizioni nelle quali la torretta di 
raffreddamento awicina le preforme alia piastra di estrazione 23, con 
I'apertura rivolfa verso il basso. Le fessure 26 dispongono lungo la loro 
estensione longitudinale di una pluralita di tratti 29, 30 che definiscono 
| restringimenti delle fessure 26 a distanze predefinite, owero definite 
anche denti. Esse inoltre dispongono di una pluralita di tratti 27, 28 di 
larghezza leggermente superiore al diametro della baga delle preforme, 
intervallati ai tratti ristretti 29, 30, cosi da permettere i'introduzione delle 
preforme all'interno delle fessure 26 per un tratto sufficiente a disporre il 
piano comune definito da tutte le baghe 9 delle preforme 5, quando sono 
tenute nei bicchierini 7 di una faccia 6', 6" della torretta 6 ad un livedo 
tale che i restringimenti delle fessure o denti possano afferrare le baghe 
9 inserendosi negli spazi 42, 43. 
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Nell'Esempio in oggetto ia piastra 23 di estrazione delle preforme 5 dai 
bicchierini 7 prevede I'estrazione di una preforma da ogni gruppo di tre 
preforme adiacenti ad ogni ciclo di estrazione. Pertanto la lunghezza di 
ogni tratto largo 27, 28 permette il passaggio di un gruppo di tre 
preforme affiancate, nell'operazione di abbassamento della torretta 6 
sulla piastra 23. Nell'operazione di traslazione della piastra 23 in 
direzione della freccia D di un tratto pari alia distanza tra gli assi di due 
preforme adiacenti i denti 29, 30 si dispongono nello spazio libera tra le 
baghe 9 e la superficie di estremita 31 dei bicchierini e in tal modo 
ingaggiano le baghe 9, come si vede dalla Figura 9a, mentre la Figura 
8a mostra i denti 29, 30 in posizione disimpegnata e la Figura 10a 
mostra i denti impegnati e pronti per I'operazione di estrazione delle 
preforme. Nel sollevare la torretta 6, allontanandola dalla piastra di 
estrazione 23, i denti 29, 30 trattengono un. numero di preforme, pari ad 
una ogni tre presenti sulla faccia della torretta 6, mentre le altre due 
preforme di ogni gruppo rimangono nei rispettivi bicchierini per 
proseguire il ciclo di raffreddamento. Una volta usciti completamente dal 
rispettivo bicchierino 7, le preforme 5 cadono verso il basso 
attraversando le aperture previste nel tavolo 21. La piastra 23 viene di 
nuovo traslata della distanza pari all'interasse tra due bicchierini 7 cosi 
da permettere il passaggio di gruppi di tre preforme negli spazi 27, 28. In 
seguito un ciclo di questo genere si ripete ogni volta che la torretta viene 
abbassata verso la piastra di estrazione e, ogni volta la piastra 23 viene 
traslata nella verso della freccia D e per la distanza necessaria a fare si 
che i denti 29, 30, ingaggino quelle tra le preforme che hanno portato a 
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termine il processo di raffreddamento nei bicchierini. Queste fasi sono 
illustrate in dettaglio dalla Figura 17, che mostra la posizione di ingresso 
delle preforme nella piastra di estrazione 23, dalla Figura 18, che mostra 
la posizione della piastra di estrazione 23 in posizione di presa delle 
preforme della fila disposta verso sinistra, con riferimento alia posizione 
illustrata dalla Figura, e di tutte le file intervallate di tre bicchierini dalla 
prima. La Figura 19 mostra quindi la posizione di scarico delle preforme 
della seconda fila dopo la prima e di quelle intervallate di tre bicchierini, e 
la Figura 20 quella di scarico della terza fila e di quelle intervallate di tre 
bicchierini. Per I'estrazione delle preforme 5 dai bicchierini 7 e anche 
possibile prevedere I'abbassamento della piastra 23, in alternativa al 
sollevamento della torretta 6 oppure e possibile prevedere anche uno 
spostamento combinato di abbassamento della piastra 23 e di 
innalzamento della torretta 6. E* possibile, senza uscire dall'ambito della 
presente invenzione disporre i mezzi di estrazione con il tavolo 21 e la 
piastra 23 in posizione verticale oppure obliqua, in una zona opportuna 
dello stampo dove pud comunque interagire funzionalmente con la 
torretta 6. Pure in questo caso i movimenti di estrazione awengono per 
allontanamento relativo reciproco della torretta 6 e del tavolo 21 e piastra 
23. In questa variante potrebbero anche essere previsti, se necessario, 
dietro alia piastra 23, mezzi di guida delle preforme che vengono estratte 
dai bicchierini per facilitarne la caduta oppure il convogliamento altrove 
fuori dalla zona dello stampo. 

Owiamente la piastra pud essere opportunamente predisposta in modo 
tale da agire su gruppi di due preforme ad ogni ciclo di estrazione dai 
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bicchierini 7, il che corrisponde a cicli di raffreddamento nei bicchierini 
piCi brevi, oppure su gruppi di quattro preforme, che corrisponde a cicli di 
raffreddamento piu lunghi. 

Viene descritto qui di seguito il processo di produzione di preforme 
mediante iniezione di oggetti in materia plastica conforme all'invenzione, 
facendo riferimento alle Figure da 1 a 12 e da 17 a 20 dove sono 
illustrate schematicamente in successione fasi di stampaggio delle 
preforme 5 effettuato mediante il dispositivo di iniezione dell'invenzione 
gia descritto sopra. 

La prima fase, illustrata nelle Figure 1 e 2, prevede che le preforme 5, 
appena iniettate nello stampo, siano rilasciate da un semistampo di 
iniezione 1 e cadano per gravita sul braccio 3. Qui le preforme 5 
vengono trattenute in quanta nella ghigliottina 40, 41, in una . prima 
posizione, pud passare il corpo della preforma ma non il collo per la 
presenza della baga 9, che ha diametro tale da non consentire il 
passaggio del collo, Figura 3 e dettaglio ingrandito di Figura 3a). 
Nella fase seguente, Figura 4, il braccio 3 viene traslato sopra la torretta 
rotante 6, che presenta una delle facce 6', 6" in posizione orizzontale e 
con le aperture dei bicchierini rivolte verso I'alto, ed esattamente nella 
•posizione in cui la geometria di distribuzione del braccio 3 si sovrappone 
verticalmente ad una delle geometrie di distribuzione, che sono tre in 
questa forma di realizzazione, benche numeri diversi sono possibili, in 
funzione anche della durata dei cicli di stampaggio e di raffreddamento. 
Durante la traslazione le preforme 5 vengono contenute lateralmente sia 
dalla ghigliottina 40, 41 che dal centraggjo del collo. 
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Nella fase illustrate nella R gura 5, , a torretta 6 viene alzata il pic, vicino 
possibile al braccio 3 e ,e preforme vengono rilasciate azionando I 
ghigliottina 40, 41 e cadono per gravita e s. inseriscono esattamente 
rlspettivi bicchierini 7. Ogni op era2 i 0 ne dl oarioo d, preforme da, bra J|}» 
3 alia torretta 6 prevede una pre defi„i»a posizione del braccio 3/a^ 
seconda di quale geometria di bicchierini 7 deve essere riempttaS/ 
mode da posizlonare le preforme al posto giusto prima di scaricarie. \o}, 
Appena accolto il carico di preforme di una distinta geometria df ' 
distribute prodotte in un determinate ciclo, ,a torretta viene 
abbassata, e quindi e possibile ruotare la torretta ancora prima che II 
braccio 3 si sia spostato dalla posizione di scarico sopra la torre, alia 
posizione di carico tra i due semlstampi 1. 2 di iniezione. Cosi si svincola 
I'operativita e quindi I tempi di lavoro della torretta rotante 6 dai tempi di 
lavoro del braccio 3. 

Successivamente la torretta 6 viene ruotata di un angolo di 180* attorno 
all'asse X di mode che le preforme si voltino con II colk. rlvolto verso il 
basso. Nella fase inlziale di riempimento di tutti I bicchierini 7 della 
torretta 6. quests non viene abbassata verso la piastre di estrazione 23, 
a si pud considers come un transitorio inlziale. Le geometrie di 
bicchierini vengono riempKe secondo una suocessione predetermlnata e 
oontrollata dai mezzi di comando dell'impianto. D„ po ogni rotazlone d( 
180- della torretta 6, viene svolto un successive ciclo di raccolta ed 
inserimento di un successive gruppo di preforme 5 identico ad ogni ciclo, 
cosi che alia fine della fase inlziale tutti i bicchierini 7 sono occupati da 
Preforme 5 e inizia I'operazione regola re dl scarico di geometrie di 
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preforms 5 tra una operazione di carioo e la seguente. 

Successivamente, come rapprasentato in F lgura 7, ,a torretta 6 vlene 
abbassata sostanzialmente verticalmente flno ad awicinarla a( .a piastre 
di estrone 23. Owiamenle anobe dire Z ioni di movimento ve rt ,oa,e 
ob.i q uo sono possibiii per ,a tonetta 6, senza uscire dairambito di questa 
invenzione come pure e possibiie prevedere una forma di realizzazione 
in cui i, movimento di traslazione della torretta 6 verso i meZ zi di 
estrazione pud essere anche orizzontale. Le posizioni delle preforme 5 
tenute nei bicchienni della faccia della torretta rivolta verso il basso, 
grazie al.opportuno posizionamento della piastre di estrazione 23 si 
bovano come illustrate nelia Figure 17. La piastre 23 viene quindi fatta 
s«a re di un intervalio necessario a posizionare I denti 29, 30 in 
cordspondenza da.le p reforme da estrarre |n que „ a ^ 
Illustrate nelie Figure 8 e 9, che mosttano ,a fase di Inserlmento ne, 
bicchiedn, e neile Figure 10 e 1 1 che mosttano la fase di inserimenlo del 
den,, tta baga e blcchlerini e In padicolare negli ingrandimanti di Figure 
8a), 9a), 10a) e 1 1a). Si tratta di quelle preforme caricate per prtme nelia 
torretta rotante e gia sufflclentementa fredde. Alzando ,a torretta 6, , 
denti 29, 30 trattengono ,e preforme, Figure 10 e 11, che cadono par 
gravita su mezzi di reccoita, Figure 12, di tipo nolo, postt sotto detta torre 
e non illustrati. 

'n -8*Iia"«^, 6 ruota di 180" cos, che i bicchienni libera,! dalie 
prefonna Si dispone con r ap e rt u ra verso aito e vangono real 
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disponibili per ricevere un successivo gruppo di preforme 5. A questo 
punto il procedimento prosegue a regime, nel senso che a ogni ciclo 
elementare corrisponde una rotazione della torretta, un rilascio dalla 
torretta di un gruppo di preforme, appartenenti alia medesima geometria 
di distribuzione, e che in precedenza erano state caricate prima delle 
altre nella torretta, un caricamento nella torretta, da parte di detto braccio 
3, di un nuovo gruppo di preforme con la medesima geometria di 
distribuzione. 

La soluzione descritta consente di contenere in uno spazio molto ristretto 
ed attrezzato per il raffreddamento una pluralita di preforme. II totale 
delle diverse geometrie disponibili sulle due superfici 6' e 6" e prefissato 
in base alia durata totale dello stadio di raffreddamento delle preforme 
nella torretta. 

Per favorire questa estrazione, in una variante vantaggiosa 
dell'invenzione viene inoltre eliminato il vuoto entro i bicchierini di ogni 
fila di volta in volta interessati all'operazione di estrazione iniettando nei 
rispettivi bicchierini dell'aria a bassa pressione attraverso i canali 8, con 
mezzi noti e non descritti. Cio rende piCi facile I'estrazione delle preforme 
e permette una uscita piCi rapida delle preforme dai bicchieri. D'altra 
parte questa variante comporta un costo di realizzazione superiore al 
costo della variante in cui non sono previsti mezzi di soppressione del 
vuoto nei bicchierini. 

E' quindi pb^sjbile. ottimizzare i singoli cicli di lavoro ed aumentare la 

produttivita complessiva deirimpianto. 

...» o 
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rivendicazioni BM 2003 A 000460, 

1. Dispositivo di stampaggio di oggetti (5) in materia plastica 
comprendente 

uno stampo di iniezione comprendente due semistampi (1, 2), atti a 
definire, in posizione chiusa, una pluralita di cavita di iniezione di 
detti oggetti (5), in cui detti semistampi (1, 2) dispongono di un moto 
traslatorio di allontanamento e awicinamento reciproco definente 
una posizione di chiusura ed una posizione di apertura, 
un braccio di estrazione (3) di detti oggetti dallo stampo, munito di 
element! di presa reversibili di detti oggetti, prowisto di movimento 
traslatorio tra una prima posizione di inserimento nello spazio tra 
detti semistampi (1, 2) quando si trovano nella loro posizione di 
apertura e una seconda posizione estema ai semistampi, 
una torretta di condizionamento (6), prowista di due facce (6', 6") 
disposte in posizione reciprocamente opposta, ciascuna faccia 
comprendente una pluralita di bicchierini (7) di condizionamento 
degli oggetti (5) muniti di mezzi atti a trattenere questi oggetti (5), la 
torretta (6) essendo sostenuta da mezzi che le consentono di 
effettuare un primo movimento di rotazione intorno ad un asse 
sostanzialmente orizzontale (X) e un secondo movimento di 
traslazione verticale tra una prima posizione superiore posta sotto il 
braccio di estrazione e una seconda posizione inferiore 
caratterizzata dal fatto che il dispositivo comprende un tavolo di 
estrazione degji;. oggetti (5), che dispone di elementi di afferraggio, 
atti ad estrarre-gli bggetti dai bicchierini (7) della torretta (6) il quale e 

v ■' 'i .. y 
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disposto a, diaotto d, datta seoonda poaiztona .nfenore de ( ,e ,o TO «a 
(6). 

2. DisposiHvo secondo ,a nvand,caz,ona 1. ,„ cu. un TOto , ras ,a,ono 

a.lontanameMoeawldnamen.o^iprocodeisemia.ampiever.icate " 

3. Dispose sacondo ,a nvandicaziona 2, ,n cu, g.i a lem en,i di presa 
naversib,,,' da, b rao Co d, eatraziona (3) sono cosHtu* da un d,apo sW vo 
a ghigliottina. 

4. Dispositivo sacondo ,a nvandicaziona 3, in cu, „ omenta , ras ,a,ono 
del braccto di estrazlone (3) e orizzontale. 

5. DisposKivo sacondo ,a rivendicazions 4. ,n cui g,i e ,a m en«i d, 
affenaggio da, tavoto d, asbazione (23) sono costitu,,, da fessura 
disposta su „ a suparficie de, tavo,o (23, muntta di dem, att, ad affenara 
gli oggetti (5, disposti nel bicchierini. 

6. Procasao d, a«ampa ggto di oggetti ( 5 , in ma ,ena pMca, mediante ,. 

dispose con*™ a„a „Vend,caz,one 1, con,p,enden, e g,i ste di 
seguenti 

a) iniezione di material p.astieo a,.o state fluido in uno stampo 
comprendente due semistampi (1, 2) , aftl a defin|re> |n 
chiusa, una pluralita di cavita di iniezione, 

b) soiidificazione degii oggetti neiio stampo fine ad un grade di 
indurimento predeterminato definente un ciclo di iniezione, 

c) apertura dei semistampi, 

d) inserimento nello SDazio tra h^h; „ 

ie..o spazio tra dett. semistampi di un braccio di 

estrazioiie (3>, \ 




•> estrone de^ji Oggetti da.lo stampo mediante un braocio di 
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estrazione (3), 

f) trasporto degii oggetti in una posizioneestema ai semistamp, 

g) mascto de g„ ogaettl ln bicchferin . (?) dj ung (orrefta dj ra(freddamento 

(6). pmwista d, una piuraiita di bicchlerini (7) „ condi2jonamento 
degii o 3getti (5) distribuit| su due facoe dteposte ^ pos(zjone 

reciprocamente opposta, 

h) svoigimento di uno stadto dj raffreddamento deg(j oggett . flno ^ 

raggiungimento di una temperatura p re detem,inata, 
0 "tazfone deiia torretta (6) intomo ad un asse 

onzzomale e traslazione verticaie verso una posizione inferior* 
0 esttazione degii oggetti (5, dai bicchiedni (7) per mezzo di eiementt 
di afferraggta disposti su un tavolo di estrazione. 

7. Processo secondo ,a nvendicazione 6 in cui rapertura de, semistamp, 
a eftettuata mediante un moto di reiativo al,ontanamen,o moiprooo 

8. Processo secondo ,a rivendicazione 7 in cui sulia torretta (6) e 
previsto un numero di bicchierini che a un muttipfc deiia piuraiita di 
cavita di imezione e in cui ,o stadio h, d i raffreddamento e un multiple 
del ciclo di iniezione. 

9. Processo secondo ,a nvendicazione 8 in cui restrazione degii oggetti 
(5) dai b,ccb,erin, e effettuata con afferraggio mediante restrfngimenti 
di larghazza di fessure ricavate su, tavoio di estrazione an, ad 
inserirsi in zone predeterminate degii oggetti. 

10. Pmcesso secondo ia nvendicazione g in cui i restnngimenti di 
largheSza defle'fessure formano denti. 

11. Pmcesso se^rioo ,a rivendioazione 10 in cui gii oggetti sono 

• ' it \' "\V • 
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preforme e i denti vengono inseriti tra una baga (9) disposta in 
prossimita del collo della preforma (5) e I'estremita del rispettivo 
bicchierino (7) in cui la preforma e inserita. 
/BCQ 

Roma, 2Ottobre2003 

Per SIPA 

Societa Industrializzazione Progettazione Automazione S.p.A. 

II Mandatario , 
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